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Beschreibung 

Oberf lachenbeschichteter Hartstoff, Verfahren zu dessen Her- 
stellung und dessen Verwendung 

Die Erfindung betrifft einen oberf lachenbeschichteten Hart- 
stoff gemaS Anspruch 1, ein Verfahren zu dessen Herstellung 
gemaS Anspruch 12 sowie dessen Verwendung gemafi Anspruch 19. 

Es ist bekannt, dass Lackschichten auf FuSbodenlaminaten, 
Echtholzlaminaten, Parkett, Mobeln oder auch ganz allgemein 
auf Holz- Oder Kunststof f platten zur Erzielung eines Ver- 
schleiSschutzes mit Hartstoffen versetzt werden. Dabei werden 
Lacksysteme auf der Basis von Phenol-, Melamin-, Aldehyd-, 
Formaldehyd- , Harnstoff-, Epoxy- , Polyester und/oder Polyu- 
rethanharzen eingesetzt. Ein bevorzugtes Lacksystem sind die 
Melaminharze , Als Hartstoff ist aufgrund seiner Harte, Trans- 
parenz, Inertheit und Verf ugbarkeit Aluminiumoxid in Form 
von Elektrokorund, Sinterkorund, Einkristallkorund und/oder 
kalzinierten oder gesinterten Tonerdeprodukten, wie z. B, 
plattchenformige Tonerden, fiir die Erhohung der VerschleiSf e- 
stigkeit der Schichten pradest iniert . 

Die EP 0 732 449 Al beschreibt ein Verfahren zur Herstellung 
von abriebfesten Laminaten, wobei das bei der Herstellung 
eingesetzte Dekorpapier oberf lachlich mit einer Mischung aus 
Melaminharz, Cellulose-Fasern, Korund als Hartstoff, Additi- 
ven und Wasser beschichtet und anschlieSend auf eine bestimm- 
te Restfeuchte getrocknet wird. Das Dekorpapier wird auf die 
iibliche Weise im Laminat verarbeitet. Nach dem Verpressen des 
Laminats und dem Ausharten des Melaminharzes liegt der Korund 
fest eingebunden in der Harzschicht vor, deren Abriebf estig- 
keit sich aufgrund der Harte des Korundes deutlich erhoht . In 
der DE 195 29 987 Al wird ein Verfahren zur Herstellung hoch- 
abriebfester Lackschichten auf einem festen Tragermaterial 
beschrieben, wobei entweder die Oberflache des Tragermateri- 
als direkt mit dem verschleiShemmenden Mittel bestreut und 
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anschlieSend mit einem Kunstharzlack (Acrylatharz- , Poly- 
esterharz oder Polyurethanharzlacke) iiberzogen wird, oder das 
verschleiShemmende Mittel auf die bereits mit Lack versehene 
Oberflache des Tragermaterials gestreut wird. Allgemein nimmt 
dabei die verschleiShemmende Wirkung des Hartstoffes mit zu- 
nehmender KorngroEe und zunehmendem Fullgrad in der Lack- 
schicht zu. Die maximal einsetzbare und gleichzeitig optimale 
KorngroSe wird durch die Dicke der Lackschicht bestimmt. Der 
optimale Fullgrad entspricht jedoch nicht dem moglichen Maxi- 
mum, sondern wird durch die gleichzeitige Anforderung nach 
moglichst hoher Transparenz fiir die Lackschicht begrenzt . Das 
anschlieSende Verpressen und das Ausharten des Kunstharzlak- 
kes geschieht unter Anwendung der bekannten Technologie. Eine 
zusatzliche Variante, die sich besonders fiir Laminate anbie- 
tet, besteht darin, dass ein transparentes Overlay- Papier , in 
das ein entsprechender Hartstoff eingelagert wurde, mit Lack 
getrankt, anschlieSend mit der Dekorschicht verpresst und 
ausgehartet wird. Als verschleifihemmendes Mittel wird bevor- 
zugt Korund eingesetzt. 

Die Herstellung von synthet ischem Korund erfolgt ublicherwei- 
se im Lichtbogenof en, wobei der Ausgangsstof f Tonerde oder 
Bauxit bei ca. 2000 °C geschmolzen wird. Das Produkt fallt 
bei diesem ProzeS in grofien Blocken von mehreren Tonnen an, 
die nach dem Abkiihlen zerkleinert und anschlieSend zu einer 
Kornung aufbereitet werden. Typische Einsat zgebiete fiir Ko- 
rundkornungen, die in den unterschiedlichsten Absiebungen und 
KorngroSen von einigen Millimetern bis zu wenigen Mikrometern 
angeboten werden, sind Schleif mittel und Feuerf estprodukte . 
Bei der Zerkleinerung des Korundes entsteht aufgrund seines 
Sprodbruchverhaltens eine stark zerkliiftete Oberflache mit 
vielen Stuf enverset zungen, Mikrokanten, Rillen und Rissen. 
Ahnliche Kornoberf lachen mit zusatzlichen Poren weisen gesin- 
terte oder kalzinierte Tonerden auf, besonders wenn sie vor- 
her einem Mahlprozefi unterzogen wurden. Derartige Kornober- 
flachen zeigen eine hohe Kapillaritat in Bezug auf niedrig- 
viskose Fliissigkeiten. Diese Korneigenschaf t hat sich bei der 
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Verarbeitung von Aluminiumoxid zu abriebfesten Schichten als 
nachteilig herausgestellt . 

Entsprechend dem aktuellen Stand der Technik wird eine ab- 
riebfeste Lackschicht heute durch ein einschichtiges Auftra- 
gen des verschleifihemmenden Lackes, dem die Hartstof f kornung 
bereits zugemischt wurde, anschlieSendes Trocknen und Ver- 
pressen hergestellt. Danach liegen die Hartstof fpartikel 
teilweise direkt an der Oberflache der Schut zschicht , so dass 
beispielsweise Tinte oder andere farbige Fliissigkeiten mit 
hohem Kriechvermogen in die Mikrokapillaren dieser Hartstoff- 
partikel irreversibel eindringen und dadurch nicht mehr ent- 
fernbare Flecken auf der Laminat- oder Lackoberf lache verur- 
sachen. Versuche, diese Effekte durch den Einsatz von nied- 
rigviskosen Lacksystemen, die die gesamte Kornoberf lache be- 
decken, zu vermeiden, waren erfolglos, da eine Mindestvisko- 
sitat erforderlich ist, urn die gewiinschte Schichtstarke des 
Lackes zu erreichen, 

Ein weiterer Nachteil dieser stark zerkliifteten und nicht 
vollstandig mit Lack benetzbaren Oberflachen der Hartstoff- 
korner liegt darin, dass an den erwahnten Mikrokanten, Rissen 
und Stuf enversetzungen das Licht diffus gestreut und damit 
die Transparenz der mit Aluminiumoxid gefiillten Lackschicht 
erniedrigt wird. Eine hohe Transparenz ist jedoch eines der 
wichtigsten Kriterien fiir diese Schichten, die haufig in Be- 
reichen eingesetzt werden, in denen optische Effekte eine 
grofie Rolle spielen. Hinzu kommt, dass sich gerade an den Mi- 
krokanten und Rissen leicht Luftblaschen anlagern, wodurch 
zusatzlich eine diffuse Lichtstreuung hervorgeruf en und die 
Transparenz weiter erniedrigt wird. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Hart- 
stoffkorn zur Verfiigung zu stellen, das die beschriebenen 
Nachteile nicht aufweist. 
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Gelost wird diese Aufgabe durch einen Hartstoff mit den Merk- 
malen gemaS Anspruch 1, durch ein Verfahren zu dessen Her- 
stellung gemaiS Anspruch 13 sowie dessen Verwendung gemaS den 
Anspruchen 19 und 20. 

5 

Vorteilhafte Ausf iihrungsvarianten der Erfindung sind Gegen- 
stand der Unteranspriiche . 

Konkret wird dies durch einen Hartstoff mit einer Harte 
10 {HVq2) von > 10 Gpa, dessen Oberflache mit einer Polysilox- 
anschicht versehen ist. 
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Bevorzugt erfolgt die Behandlung des Hartstoffs mit einer Po- 
lysiloxanlosung der Formel 
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wobei der Rest R jeweils Wasserstoff , eine Alkyl- und/oder 
eine Phenylgruppe und n eine ganze Zahl von 1 bis 100 sein 
kann. Besonders gute Ergebnisse werden erzielt, wenn der or- 
^25 ganische Rest R eine Methylgruppe ist. 

Oberf lachenbehandlungen oder Beschichtungen von Hartstof fpar- 
tikeln sind seit langem bekannt und werden zu den verschie- 
densten Zwecken durchgef iihrt . So wird in der EP 0 387 748 ein 

3 0 hydrophob beschichtetes Schleifkorn auf Korund- und/oder Si- 
liziumcarbidbasis beschrieben, das oberf lachlich mit einem 
hochdispersen hydrophoben Siliziumdioxid behandelt wird, wo- 
durch die Starke der Einbindung des Korns in Kunstharzbindun- 
gen verbessert werden soil. Ebenfalls eine Verbesserung der 

3 5 Einbindung von Schleif kornern in Kunstharzsystemen wird nach 
der EP 3 04 616 durch eine Oberf lachenbehandlung mit hygrosko- 
pischen und/oder hydrophilen Substanzen erreicht. Daneben hat 
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die Behandlung noch den zusatzlichen Effekt, daS die Streufa- 
higkeit eines so behandelten Korns im elektrostatischen Feld 
verbessert wird. 

Ublich sind auch keramische Ummantelungen von Kornern mit ei- 
nem Binder und einem Pigment, um die Oberflache des Korns zu 
vergroSern und damit wiederum die Einbindung des Korns bei 
der Herstellung von Schleif mitteln zu verbessern. Auch diese 
Ummantelung hat den Effekt, dafi gleichzeitig die Streufahig- 
keit der Kornung verbessert wird. Mit keiner der oben genann- 
ten Behandlungen konnen jedoch die Nachteile des Aluminium- 
oxids beim Einsatz in Lackschichten oder Laminaten (hohe Ka- 
pillaritat gegenuber niedrigviskosen Flussigkeiten und diffu- 
se Streuung des Lichtes) ausgeglichen werden. 

Mischt man dagegen eine Hartstoff kornung auf Aluminiumoxidba- 
sis mit Polysiloxanen oder entsprechenden Emulsionen bzw, L6- 
sungen, erreicht man aufgrund des hervorragenden Kriechvermo- 
gens der Polysiloxane eine vollstandige Beschichtung der 
Oberflache der einzelnen Korner, wobei die eingangs erwahnten 
Mikrokanten, Risse, Rillen und Stuf enversetzungen bedeckt 
bzw. aufgefiillt sind, so dass niedrigviskose Flussigkeiten 
nicht mehr in das Korn eindringen konnen und auch keine dif- 
fuse Lichtstreuung an Rissen oder Kanten stattfindet. 

Als Hartstoff auf Aluminiumoxidbasis kommen Elektroschmelzko- 
rund, Einkristallkorund, Sinterkorund, Tabulartonerde, kalzi- 
nierte und gesinterte Tonerdeprodukte, wie z.B, plattchenf or- 
mige Tonerden, oder auch Mischungen daraus in Frage. In der 
KorngroSe gibt es fiir den einzusetzenden Hartstoff keine Ein- 
schrankungen. Je nach Bedarf und Anwendungsf all konnen sowohl 
Mikro- wie Makrokornungen gemag vorliegender Erfindung behan- 
delt werden. Die Harte des Hartstoff korns sollte jedoch einen 
Mindestwert von 10 GPa, bevorzugt 15 GPa, aufweisen, um einen 
wirkungsvollen VerschleilSschutz bieten zu konnen. Die Behand- 
lung selber erfolgt in bekannter Weise durch Aufspriihen einer 
entsprechenden Polysiloxanlosung bzw. -emulsion oder Vermi- 
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schen des Hartstoffes mit einer Polysiloxanlosung oder -emul- 
sion in geeigneten Mischern (Taumelmischer , Drehmischer , 
Freif allmischer und/oder Intensivmischer) . Als vorteilhaft 
hat es sich erwiesen, je nach Feuchtigkeitsgehalt der Aus- 
gangskornung direkt vor der Beschichtung eine Warmebehandlung 
in einem Temperaturbereich zwischen 100 ''C und 600 °C durch- 
zufiihren, um die Oberflache mitsamt Poren und Rissen von an- 
haf tender Feuchtigkeit zu befreien. Die Menge und Konzentra- 
tion der Polysiloxanlosung mufi so gewahlt werden, dass die 
gesamte Oberflache der einzelnen Korner nach der Behandlung 
bedeckt ist . Je f einer die zu behandelnde Kornung ist, um so 
mehr Polysiloxan mu6 eingesetzt werden. Vor allem wirtschaft- 
liche Uberlegungen sprechen dafiir, eine vollstandige , aber 
moglichst diinne Schicht aufzutragen. Die Mengen an Polysilox- 
an, die fiir eine vollstandige Beschichtung benotigt werden, 
liegen zwischen 0,001 und 10 Gew.-%, meist zwischen 0,1 und 5 
Gew.-%, bezogen auf den eingesetzten Hartstoff. Bevorzugt 
liegt aus den oben genannten Griinden bei der Behandlung die 
Menge an eingesetztem Polysiloxan zwischen 0,5 und 1,5 Gew.- 
%, bezogen auf den eingesetzten Hartstoff, Die optimale Menge 
hangt von der KorngroSe bzw. der spezifischen Oberflache des 
Schleifkorns ab. Die vorteilhafte Wirkung verandert sich beim 
Uberschreiten der optimalen Menge liber einen relativ groSen 
Bereich kaum. Die Viskositat des eingesetzten Polysiloxans 
bzw. der entsprechenden Emulsion oder Losung sollte den Wert 
von 1500 mPa*s bei Raumtemperatur nicht uberschreiten, um ei- 
ne optimale Wirkung der Ummantelung zu erreichen. 

Zusatzlich zu den verbesserten optischen Eigenschaf ten der 
Lack- und Laminatschichten wurde uberraschenderweise beim 
Einbau der erf indungsgemaS behandelten Hartstoffe gefunden, 
dass die Abriebf estigkeit dieser Schichten hoher ist als die 
vergleichbarer Schichten, in denen unbehandelte Hartstoff kor- 
ner eingelagert sind. Die Abriebf est igkeit wurde im sogenann- 
ten Tabertest bestimmt, bei dem ein Priifkorper unter belaste- 
ten, zylindrischen, mit definiertem Schmiergelpapier belegten 
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Reibradern rotiert. Die bis zu einem festgelegten Grad des 
Abriebes notwendige Zahl an Umdrehungen wird gemessen. 

Als eine mogliche Erklarung fiir diesen uberraschenden Effekt 
5 kann das hohe Gleit- und Schmie2rverm6gen der Polysiloxane he- 
rangezogen werden. Die VerschleiSpriif ung selber ist nichts 
anderes als ein Schleif prozeg und der Einsatz von Schmiermit- 
teln (z.B. 01) beim Schleif en ist eine allgemein bekannte 
Technologies urn die Reibkoef f izienten zwischen Werkstoff und 
10 Schleif mittel herabzuset zen und damit die Aggressivitat des 

Schleif mittels zu vermindern. Im vorliegenden Falle wird mog- 
licherweise so die Wirkung des Schleif papiers reduziert und 
der Abrieb der Lack- oder Laminatschicht verringert . 

15 Im folgenden wird die Erfindung beispielhaft erlautert, ohne 
dass darin eine Einschrankung zu sehen ist. 

Beispiele 1-5 

20 1 kg Edelkorund Weifi (Alodur® WSK, Fa. Treibacher Schleif - 
mittel) in der Kornung F280 wurden bei 400 °C getempert, an- 
schliefiend in einem Taumelmischer mit einer verdiinnten, waS- 
rigen Polysiloxan-Emulsion (Baysilone® Olemulsion H, Fa. 
:|, ' Bayer Leverkusen) bespriiht und anschliefiend 20 Minuten inten- 

'J^5 siv gemischt. Das beschichtete Korn wurde dann 20 Minuten bei 
" ■ . 120 °C in einem Umluf ttrockenschrank getrocknet. AnschlieSend 
wurde jeweils der Gesamtgehalt an Si02 und der Anteil an Po- 
lysiloxan auf der Kornoberf lache bestimmt. 



35 
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Bsp. 


Baysilone Olemulsion H Gesamtgehalt an SiOj 

(Gew. -%) 


Gehalt (Gew.-%) an 
Polydimethylsiloxan 




X 


1 ml in 15 ml H20 


0 , 032 


0 , 02 5 




2 


5 ml in 15 ml H20 


0, 135 


0, 128 




3 


15 ml (unverdiinnt) 


0, 589 


0, 582 


0 












4 


3 0 ml (unverdiinnt) 


1,309 


1, 302 




5 


6 0 ml ( unve rdiinnt ) 


2, 743 


2, 704 


5 


6* 




0, 007 





6* = unbehandeltes Vergleichsmaterial 



Tabelle 1 : Konzentrationsreihe 

0 Die besten Ergebnisse in dieser Versuchsreihe wurden mit Bei- 
spiel 4 erzielt. Die Charakterisierung erfolgte anhand von 
elektronenmiskroskopischen Aufnahmen und Messungen von Ab- 
riebwerten im Vergleich zur unbehandelten Kornung. 

5 Die Abbildung 1 im Anhang zeigt das unbeschichtete Korn (Bei- 
spiel 6) mit einer sehr fein strukturierten und zerkliifteten 
Oberflache. Im Vergleich dazu ist in der Abbildung 2 die 
Kornoberf lache (Beispiel 4) zu sehen, die durch die erfin- 
dungsgemaSe Beschichtung vollstandig bedeckt ist. Die Risse 

0 sind geschlossen und weitestgehend ausgefiillt. Die Kanten 

sind abgerundet und Stuf enverset zungen sind nicht mehr zu er- 
kennen. In den Abbildungen 3 und 4 im Anhang wird die Auswir- 
kung der erf indungsgemaSen Beschichtung auf die Transparenz 
einer Lackschicht dokument iert . Wahrend die unbeschichteten 

5 Korner (Beispiel 6) in der Abbildung 3 deutlich sichtbar in 
der Lackschicht vorliegen und eine relativ hohe Zahl von in- 
trakristallinen optischen Brechungskanten zu erkennen sind. 
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sind die erf indungsgemaS beschichteten Hartstof f korner in der 
Abbildung 4 nur noch schwach anhand der Korn-Harz-Grenzf la- 
chen zu erkennen. Intrakristalline optische Brechungskanten 
fehlen vollstandig. 

In der Tabelle 2 sind die gemag Normentwurf prEN 13329:1998, 
Anhang E ermittelten IP-Abriebswerte aufgefuhrt . 



Bsp . 


IP-Mittelwert aus drei Priifkorpern 


Verschleifif estigkeit 
im Vergleich zum un- 
behandelten Korn 


1 


2200 


105 % 


2 


2200 


105 % 


3 


2300 


109 % 


4 


2500 


119 % 


5 


2500 


119 % 


6* 


2100 


100 % 


Tabelle 


2 : Abriebwerte 





Dabei zeigen die Prufkorper, die in der VerschleilSschicht das 
erf indungsgemaS ummantelte Hartstof f korn (Beispiel 4) enthal- 
ten, sogar eine - im Vergleich zum Beispiel 6 - urn 19 % er- 
hohte Abriebf estigkeit , 
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Abb il dung 1 : REM-Aufnahme einer Oberflache eines unbehandel- 
ten Hartstof f kornes in 3.000-facher Vergrofierung 
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Abbildung 2: REM-Aufnahme der Oberflache eines erf indungsge- 
mafi behandelten Kornes in 3.000-facher VergroSe 
rung 
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Abbildung 3 ; 

Oberflache einer Lack- 
schicht mit unbehan- 
delten Hartstof f korner 
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Abb il dung 4 : 



Oberflache einer Lack- 
schicht mit erfin- 
dungsgemaS ummant e 1 1 en 
Hartstoffko rnern 
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Patentanspriiche 

1. Oberf lachenbeschichteter Hartstoff mit einer Harte 

(HVq^s) ^ 10 GPa, dessen Oberflache eine Polysiloxan- 
schicht auf weist . 



10 



Oberf lachenbeschichteter Hartstoff gemaS Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Harte (HVo^a) > 15 GPa betragt . 
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Oberf lachenbeschichteter Hartstoff gemaS Anspruch 1 oder 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Basis des Hartstoff es Aluminiumoxid ist. 
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Oberf lachenbeschichteter Hartstoff gemaS Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Basis des Hartstoffes aus Elektrokorund,. Einkristallkor- 
und, Sinterkorund, Sintertonerde und/oder kalzinierter 
Tonerde bzw. Mischungen aus diesen besteht . 



Oberf lachenbeschichteter Hartstoff gemaS einem der An- 
spriiche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Oberflache des Hartstoffes mit einem Polysiloxan der 
Forme 1 



30 



R - Si~ O 



R 
i 

Si " 
I 



O 



~ Si 
I 

R 



n 



35 



beschichtet ist. 
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6. Oberf lachenbeschichteter Hartstoff gemaS Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass der 
Rest R Wasserstoff, eine Alkyl- und/oder eine Phenyl - 
gruppe ist. 

7. Oberf lachenbeschichteter Hartstoff gemaS Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass n eine 
ganze Zahl zwischen 1 und 100 ist. 

8 . Oberf lachenbeschichteter Hartstoff gemaS einem der An- 
spriiche 5 bis 7 , 

dadurch gekennzeichnet, dass der 
Rest R bevorzugt eine Methylgruppe ist. 

9. Oberf lachenbeschichteter Hartstoff gemaS einem der An- 
spriiche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Menge an Polysiloxan auf seiner Oberflache 0,001 bis 10 
Gew.-%, bezogen auf den eingesetzten Hartstoff, betragt . 

10. Oberf lachenbeschichteter Hartstoff gemafi Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Menge an Polysiloxan 0,01 bis 5 Gew.-% betragt. 

11. Oberf lachenbeschichteter Hartstoff gemaS Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Menge an Polysiloxan besonders bevorzugt 0,1 bis 1,5 
Gew . - % betragt . 

12. Verfahren zur Herstellung eines Hartstoff es gemaS einem 
der Anspriiche 1 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Hartstoff kornung mit einem Polysiloxan, einer Polysilox- 
an-Emulsion oder einer verdiinnten Polysiloxan-Emulsion 
vermischt wird. 
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13. Verfahren gemaS Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Hartstof f kornung vor dem Mischvorgang einer Warmebehand- 
lung in einem Temperaturbereich zwischen 100 °C und 600 
°C unterzogen wird. 

14. Verfahren gemaS Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Hartstof f kornung nach dem Beschichten mit Polysiloxan in 
einem Temperaturbereich zwischen 100 °C und 400 °C ge- 
trocknet wird . 

15. Verfahren gemaS Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Trocknungstemperatur zwischen 100 ^^C und 200 °C liegt. 

16. Verfahren gemaS einem der Anspriiche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine 
waSrige Polysiloxan-Emulsion eingesetzt wird. 

17. Verfahren gemaS einem der Anspriiche 12 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Viskositat des eingesetzten Polysiloxans , der Polysilox- 
an-Emulsion Oder der verdiinnten Polysiloxan-Emulsion un- 
ter 1500 mPa*s liegt. 

18. Verfahren gemaS Anspruch 17, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Viskositat des eingesetzten Polysiloxans, der Polysilox- 
an-Emulsion Oder verdiinnten Polysiloxan-Emulsion unter 
1000 mPa*s liegt. 

19. Verwendung eines Hartstof fes gemaS einem der Anspriiche 1 
bis 11 als verschleiShemmendes Mittel in Lackschichten 
auf Basis von Phenol-, Melamin-, Aldehyd-, Harnstoff-, 



Formaldehyd- , Epoxy- , Polyester- und/oder Polyurethan- 
harzen . 

Verwendung eines Hartstoffes gemag einem der Anspriiche 
bis 11 als verschleiEhemmendes Mittel in transparenten 
Overlay- Papieren zur Herstellung von verschleifif esten 
Lackschichten , 
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Zusammenf assung 

Oberf lachenbeschichteter Hartstoff mit einer Harte (HVo^a) ^ 
10 GPa, dessen Oberf lache eine Polysiloxanschicht aufweist. 
5 Verfahren zu dessen Herstellung, bei dem eine Hartstof f kor- 
nung mit einem Polysiloxan, einer Polysiloxan-Emulsion oder 
einer verdiinnten Polysiloxan-Emulsion vermischt wird. Verwen 
dung eines derartigen Hartstoffs als verschleiShemmendes Mit 
tel in Lackschichten. 
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